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T-0 Zundeinrichtunq und Verfahren zur Herstellung derselben 

^ Stand der Technik 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Ziindeinrichtung nach dem 
!5 Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie auf ein Verfahren zur Her- 

stellung derselben. 


Zundkerzen bestehen im wesentlichen aus einem metallischen 
Gehause und einem Einsatz, der einen keramischen Isolator, 

20 einen AnschluSbolzen und eine Mittelelektrode umf aSt . Die 

fur das Gehause aus Funktions-, Herstellungs- und Kosten- 

qrunden verwendeten Stahlwerkstof f e korrodieren vor allflm 

durch die heiSe und korrosive Atmosphare, wie sie in einem 
Fahrzeug bei Betrieb auftritt. Zum Schutz gegen Korrosion 
i wird das Stahlgehause iiblicherweise mit einer Metallschicht 
uberzogen. 

Als Metallschutzschicht wird beispielsweise Zink oder Nickel 
verwendet . Die Korrosionsschut zwirkung des Zinks beruht dar- 
50 auf, daS es als unedleres Metall anstelle des Eisens korro- 

diert und sogenannten WeiSrost bildet. Dieser kathodische 
Schutz verhindert wirksam die Korrosion des Eisens. Die Bil- 
dung von WeiSrost ist jedoch aus asthetischen Grunden uner- 
wiinscht . 
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Das im Vergleich zu Eisen elektrochemisch edlere Metall Nik- 
kei kann ebenfalls zur Erzeugung einer Korrosionsschutz- 
schicht verwendet werden. Problematisch ist daran, dag me- 
chanische Verlet zungen der Schutzschicht zur Korrosion des 
5 freigelegten Eisens fiihren und somit zur Bildung von soge- 

nanntem Rotrost. In der DE-PS 38 41 215 C2 wird vorgeschla- 
gen, zur Verhinderung der Rotrostbildung auf die Nickel - 
schutzschicht eine Chroma tschicht auf zubringen, die die in 
der Schutzschicht enthaltenen Risse und Poren iiberdeckt . Die 

J.0 Chromatbehandlung ist jedoch mit hohen Umweltrisiken verbun- 

' den. 


15 Vorteile der Erfindung 

Die erf indungsgema&e Ziindeinrichtung mit den kennzeichnenden 
Merkmalen des Anspruchs 1 hat den Vorteil, daS die Lack- 
schicht einen wirksamen, selbst bei hoheren Temperaturen 
20 dauerhaften und einfach zu erzielenden Korrosionsschut z be- 

wirkt . So zeigt beispielsweise eine Zundkerze, die erfin- 
dungsqemag mit einem Lackuberzug versehen wurde, auch nach 
100 Stunden Salznebelpriif ung keinerlei Korrsionserscheinun- 
gen . 

Mit den in den Unteranspriichen aufgefiihrten MaSnahmen sind 
vorteilhafte Weiterbildungen der erf indungsgema&en Ziindein- 
richtung und des erf indungsgemafien Verfahrens moglich. 

3 0 So kann die Lackierung der Ziindeinrichtung mit anderen Ver- 

fahren des Korrosionsschut zes wie Vemickeln oder Verzinken 
kombiniert werden. Dariiber hinaus steht eine Vielzahl von 
Lackierungsmethoden zur Verfugung, die es erlauben, den Lak- 
kierungsvorgang an die Montage der Ziindeinrichtung anzupas- 
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sen. Die Lackierung der einzelnen Bauteile erfolgt vorzugs- 
weise nach der Montage an der fertigen Zundeinrichtung . 

Als besonders vorteilhaft kann bezeichnet werden, daS sich 
mit Hilfe eines Lackuberzugs uber den Korrosionsschutz hin- 
aus nicht nur die optische Wirkung der Ziindeinrichtung ver- 
bessern la£t, sondern beispielsweise auch die Gleiteigen- 
schaf t eines auf das Gehause aufgepragten Gewindes giinstig 
beeinfluSt wird. 


Zeichnung 

Eine Ausfuhrung der Erfindung ist am Beispiel einer Zundker- 
ze in der Zeichnung dargestellt und in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlautert . Es zeigt Figur 1 eine Schnitt- 
darstellung eines Ausf iihrungsbei spiels dieser Ziindkerze und 
Figur 2 eine schematische Darstellung des erf indungsgemaSen 
Verfahrens zur Herstellung derselben. 

Ausfuhrungsbei spiel 

Die Zundkerze gemaS vorliegender Erfindung umfaSt ein rohr- 
formiges metallisches Gehause 13, in dem ein keramischer 
Isolator 24 angeordnet ist. Der Isolator 24 umhiillt an sei- 
nem brennraumseitigen Ende 2 7 eine Mittelelektrode 22 und 
isoliert sie elektrisch gegenuber dem Gehause 13. Er enthalt 
ebenfalls einen Kontaktstift 20, der der Ubertragung der 
3 0 Spannung auf die Mittelelektrode 22 dient, und an seinem an- 

schluSseitigen Ende 28. ein AjischluSmittel 11. Das AnschluS- 
mittel 11 gewahrleistet die elektrische Kontaktierung der 
Mittelelektrode 22 an eine externe, nicht dargestellte Span- 
nungsversorgung. Es umfafit im wesentlichen einen AnschluS- 
35 bolzen 12, der zusatzlich an seinem anschlufiseit igen Ende 
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.mit einem Gewinde und einer Anschlu£mutter 19 versehen ist. 
Zwischen dem Anschlu£mittel 11 und dem Kontaktstift 20 be- 
findet sich ein Abbrandwiderstand 25, der aus einem elek- 
trisch leitenden Glas besteht und der sowohl eine mechani- 
5 sche Verankerung der im Isolator 24 angeordneten Ziindkerzen- 

komponenten bewirkt als auch einen gasdichten AbschluS ge- 
genuber dem Verbrennungsdruck darstellt . Zwischen dem Isola- 
tor 24 und dem Gehause 13 befindet sich ein innerer Dicht- 
sitz 17, der das Innere der Ziindkerze 10 gegenuber dem Ver- 
^^10 brennungsraum abdichtet. 

Am Gehause 13 sind bis zu vier Masseelektroden 21 ange- 
' schwei£t. Zwischen ihnen und der Mittelelektrode 22 wird der 
Zundfunke erzeugt. Die Elektroden 21, 22 bestehen aus einer 
15 Mehrstof f legierung auf Nickelbasis und enthalten beispiels- 

weise einen Kupferkern. Es ist aber auch moglich, Silber, 
Platin oder Platinlegierungen als Elektrodenwerkstof f e her- 
anzuziehen. 

20 Das Gehause 13 weist an seiner AuSenseite einen Sechskant 14 

auf, der das Einschrauben der Ziindkerze in einen Motorblock 

ermoglicht. Pes weiteren ist ein auSerer Dichtsitz 16 vorge- 

sehen, der die Umgebungsatmosphare gegenuber dem Verbren- 
nungsraum abdichtet. Das auf dem Gehause 13 aufgepragte Ein- 
| schraubgewinde 18 dient der Verankerung der Ziindkerze im Mo- 
torblock. 

Benachbart zum Sechskant 14 beinhaltet das Gehause 13 einen 
Schrumpf einstich 15. Wahrend des Herstellungsprozesses der 

3 0 Ziindkerze wird das Gehause 13 kurzzeitig mit einer hohen 

Spannung beauf schlagt . Auf diese Weise erhitzt sich der 
Schrumpf einstich auf Temperaturen von ungefahr 1200°C. 
Gleichzeitig wird auf das Gehause 13 entlang der Langsach.se 
der Ziindkerze ein hoher mechanischer Druck ausgeiibt , unter 

35 dessen Wirkung sich der Schrumpf einstich 15 verf ormt . Dieser 
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Vorgang wird als Heifiverpressen bezeichnet und dient der Ab- 
dichtung der Ziindkerze. 

Erf indungsgemaB erfolgt der Korrosionsschutz der metalli- 
schen Komponenten der Ziindkerze durch das Aufbringen eines 
Lackiiberzugs auf die die Au£enflache der Ziindkerze bildenden 
Komponenten. In Frage kommen vor allem hitzestabile , feuch- 
tigkeits- und. losungsmittelf este Lacke, die bevorzugt UV- 
hartend sind, urn ein rasches Abbinden des Lackes zu ermogli- 
chen. Die Lacke sind vorzugsweise farblos, sie konnen aber 
auch mit Farbpigmenten versehen sein. 

Fiir die Lackierung 1 der Ziindkerze B zur Herstellung der 
lackierten Ziindkerze C (siehe Figur 2) kommen mehrere Lak- 
kierungsverf ahren in Frage. Besonders geeignet ist bei- 
spielsweise ein Spriihverf ahren, bei dem die Bereiche der 
Ziindkerze, die nicht lackiert werden sollen, mit einer Scha- 
blone abgedeckt und die Ziindkerze wahrend des Prozesses urn 
ihre Langsachse gedreht wird. Neben diesem, als Schablonie- 
ren bezeichneten Verf ahren kann alternativ auch ein kombi- 
niertes Spriih-Absaugverf ahren, die sogenannte Vakuumattech- 

nik, angewandt werden. Dabei wird der Lack in einem zielcye- 

richteten Strahl auf die zu lackierende Ziindkerze gespriiht, 
gleichzeitig durch neben der Spriihdiise angeordnete Absaug- 
vorrichtungen stark verwirbelt und iiberschiissiger Lack so- 
fort abgesaugt . Als weiteres besonders geeignetes Verf ahren 
kann eine Ink-Jet Technik angewandt werden, bei der ein 
zielgerichteter Strahl feiner Tropfchen so aufgespriiht wird, 
daS die Tropfchen dicht nebeneinander auf der Oberflache 
30 auftreffen. 

Die Lackierung 1 der Ziindkerze erfolgt aus f ertigungstechni- 
schen Griinden besonders vorteilhaft nach der vollstandigen 
Montage a der Ziindkerze B aus den Bauteilen A. Dies eriibrigt 
3 5 die Integration von Lackierungseinheiten in Fertigungsstra- 
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Sen und ermoglicht daruber hinaus, optional nur diejenigen 
Zundkerzen zu lackieren, die beispielsweise fur besonders 
lange Standzeiten gedacht sind (Long-Life Typ) . Wird die 
Ziindkerze uber ein HeiSpressverf ahren hergestellt, so ware 
eine Lackierung vor der Montage a schon deshalb nachteil- 
haft, weil durch die bei der HeiSverpressung auf tretenden 
hohen Temperaturen die Lackschicht im Bereich des Schrumpf- 
einstichs 15 beschadigt wiirde . Wird die Ziindkerze alternativ 
mit einem Kaltpressverf ahren abgedichtet, so konnen die Bau- 
teile auch vor der Montage a der Ziindkerze B einzeln lak- 
kiert werden. In diesem Fall kann die Lackierung • auch mit- 
tels Tauchbadern erfolgen. 

Es ist je nach den Erf ordernissen moglich, als Korrosions- 
schutz eine Kombination aus Metallisierung m und Lackierung 
1 zu verwenden. Dabei wird, wie in Figur 2 dargestellt, die 
montierte Ziindkerze B zunachst metallisiert m und die metal- 
lisierte Ziindkerze B* anschlieSend lackiert 1, wobei man die 
metallisierte und lackierte Ziindkerze C* erhalt. Die direkte 
Lackierung 1 der nicht metallisierten Ziindkerze B zu C ist 
ebenfalls moglich. Die Kombination von Metallisierung m und 
Lackierung 1 bewirkt vorteilhaft einen besseren Schutz vor 
mechanischen Beschadigungen der Korrosionsschutzschicht , da 
zwei ubereinander angeordnete Schutzschichten aufgetragen 
werden; der Verzicht auf die Metallisierung m fiihrt dagegen 
zu einer verbesserten Haftung der Lackierung 1 auf den vor 
Korrosion zu schiitzenden Bauteilen. 

Mit Hilfe des erf indungsgemaSen Verfahrens konnen prinzipi- 
3 0 ell alle von Korrosion betroffenen Bauteile der Zundkerze 

geschiitzt werden, die nicht einer Temperatur von wesentlich 
mehr als 400°C ausgesetzt sind. Hier steht vor allem das Ge- 
hause 13 im Vordergrund, das einschlieSlich oder ausschlieS- 
lich des Gewindes 18 lackiert wird. Dabei ist zu beachten, 
3 5 daS der verwendete Lack eine fur die am Sechskant 14 angrei- 
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fenden mechanischen Krafte ausreichende Abriebf estigkeit 
aufweist. Je nach Anforderung wird zusatzlich eine Lackie- 
rung des AnschluEmittels 11 durchgefiihrt . Dies betrifft im 
wesent lichen den AnschluSbolzen 12 tind die AnschluiSmutter 
19 . 

Als besonders vorteilhaft kann die Lackierung des Gewindes 
18 bezeichnet werden, da hier nicht nur der Korrosionsschutz 
des Bauteils sichergestellt werden kann, sondern daruber 
hinaus auch ein Einflufi auf die Gleiteigenschaf ten des Bau- 
teils genommen wird. Dies stellt vor alien Dingen bei Zund- 
kerzen mit langer Standdauer einen wichtigen Aspekt dar, da 
diese nach einer langen Betriebszeit oft nur unter groSen 
Schwierigkeiten wieder aus dem Motorblock entfernt werden 
konnen . 

Die Erzeugung eines Korrosionsschutzes mittels einer Lackie- 
rung ist nicht auf Zundkerzen beschrankt . So werden die in 
ihrem Aufbau ahnlichen und beispielsweise als Starthilfe bei 
Dieselmotoren eingesetzten Gliihstif tkerzen mit Hilfe eines 
Lackiiberzugs ebenso effektiv vor Korrosion geschutzt. 
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Zundeinrichtung und Verfahren zur Herstellung derselben 
Anspriiche : 

1. Zundeinrichtung, insbesondere Ziindkerze fur Ottomotoren, mit 
einem elektrischen Anschlu£mittel und einem rohrf ormigen metal - 
lischen Gehause mit einem darauf aufgepragten Einschraubgewinde , 
dadurch gekennzeichnet , daS mindestens eine der metallischen 
Komponenten zumindest zum Teil mit einem Lackiiberzug versehen 
ist . 

2. Zundeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, date 
das Anschlu£mittel (11) und/oder das Gehause (13) und/oder das 
Einschraubgewinde (18) mit einem Lackiiberzug versehen sind. 


3. Zundeinrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich- 
net da& das AnschluSmittel (11) und/oder das Gehause (13) 
und/oder das Einschraubgewinde (18) eine Metallisierungsschicht 
aufweisen, auf der der Lackiiberzug aufbringbar ist. 

4. Zundeinrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet da£ 
30 die Metallisierungsschicht Zink beinhaltet . 

5. Zundeinrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet da£ 
die Metallisierungsschicht Nickel beinhaltet. 
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6. Zundeinrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi der Lackuberzug farblos 
ist . 

5 7. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehenden Ansprii- 

che, dadurch gekennzeichnet, da£ der Lackuberzug mittels Auf- 
spruhen unter Verwendung einer Schablone Oder einer Absaugvor- 
richtung aufgebracht wird. 

10 8. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehenden Anspru- 

che, dadurch gekennzeichnet, date die Zundkerze B vor dem Lackie- 
rungsprozeS 1 einem MetallisierungsprozeE m unterzogen wird. 

9. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehenden Anspru- 
15 che, dadurch gekennzeichnet, daS das AnschluSmittel (11) 

und/oder das Gehause (13) und/oder das Einschraubgewinde (18) 
nach dem Zusammenbau a der Zundkerze B lackiert werden. 
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k 10 Zundeinrichtuna und Verfahren zur Herstellung derselben 

Zusammenf ass ung 

I 

Es wird eine Zundeinrichtung vorgeschlagen, insbesondere eine 
15 Zundkerze fur Ottomotoren, die ein elektrisches AnschluSmittel 

(11) und ein rohrf ormiges metallisches Gehause (13) mit einem 
darauf aufgepragten Einschraubgewinde (18) beinhaltet. Minde- 
stens eine der metallischen Komponenten der Zundkerze ist mit 
einem Lackuberzug versehen, der dera Korrosionschut z der Ziindker- 
20 ze dient. 


Figur 1 
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